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Ein Transportbehalter weist einen Grundkorper aus ge- 
spritztem Kunststoff auf, der einen Boden, eine umlaufende, 
zumindest rwecks Ausbildung ainer Griffbffnung durchbro- 
chene Seitenwandung besitzt. Es wtrd ein in einem separa- 
ten Formgebungsvorgang erzeugtes Einlegeteil (6) verwen- 
det. welches zumindest auf einem Tail seiner Oberftache mit 
dem Kunststoff (14) des Grundkorpers umspritzt ist. Die 
Einlegeteile (6) sind als Hohlkorper mit Wandungen (9) und 
Innenraum (10) ausgebildet und weisen mindestens eine an 
den Innenraum (10) angeschlossene und die Wandung (9) 
durchsetzende Durchbrechung (11) auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung beziehi sich auf einen Transportbehal- 
ter. insbesondere Flaschenkasien. mit einem Grundkor- 
per aus gespritziem Kunsisioff. der einen Boden, eine 
umlaufende, zumindeist zwecks Ausbildung einer Griff- 
offnung durchbrochene Seitenwandung aufweist, und 
mit in einem separaten Formgebungsvorgang erzeug- 
len Einiegeteilen. die zumindesi auf einem Teii ihrer 
Oberflache mit dem Kunststoff des Grundkorpers um- 
spritzt sind Der Flaschenkasten kann ggf. auch eine den 
Innenraum zwischen Boden und Seitenwandung zumin- 
dest teiiweise aussteifende Gefachung aufweisen. Sol- 
che Transportbehaher werden ais Kunststoff-Spriiz- 
formteile hergestellt. Sie sind vieiseitig verwendbar und 
konnen zum Transport und zur Lagerung der verschie- 
densien Gegensiande benutzt werden. Sie konnen dem 
jeweiligen Anwendungszweck, z. B. ais Flaschenkasten. 
als Obsisteige. ais Fischbehalter. ais Behalter fur Klei- 
neisenteile o. dgl. angepaOt und gesialtet sein. Die Erfin- 
dung zeigt gleichzeitig ein Verfahren zur Herstellung 
eines soichen Transportbehalters, insbesondere Tla- 
schenkastens. aus Kunststoff. in dem ein oder mehrere 
Einiegeieile in eine Spritzform fiir den Grundkorper 
positionsgenau eingebracht und der Kunststoff des 
Grundkorpers in die Spritzform gespritzt wird. 

Ein Transportbehalter der eingangs beschriebenen 
Art isi aus der DE-OS 40 39 058 bekanni. Dieser Trans- 
portbehalter weist auch bereits Einiegeieile auf. die in 
einem separaten Formgebungsvorgang erzeugt sind 
und insbesondere im Bereich einer Griffleisie. aber auch 
an anderen Steilen des Transportbehalters eingelegt 
sein konnen. Die Einlegeteile werden beim Spritzen des 
Grundkorpers des Transportbehalters von dem Kunst- 
stoff ganz Oder teiiweise umschlossea um in diesen Be- 
reichen unterschiedliche Querschnitte zu verwirklichen 
und trotzdem keine Schwierigkeiten hinsichtlich Ab- 
kuhlung und Schwindung auftreten zu lassen. Die An- 
spritzpunkte, uber die der flussige Kunststoff des 
Grundkorpers in die Spritzform eingebracht wird, be- 
finden sich meist im Bereich des Bodens des Transport- 
behalters. wahrend die Griffleisten und die Griffoffnun- 
gen in der Seitenwandung im oberen Bereich des Trans- 
portbehalters angeordnet sind. Demzufolge stromt die 
Kunststoffmasse vom Boden in Richtung auf die Griff- 
leisten. Im Bereich der Griffleisten treffen sich die Teii- 
strome des Kunststoffs und bilden eine Bindenaht. Die 
beim Spritzen des Kunststoffs in die Spritzform ver- 
drangie Luft wird im Bereich der Trennebene der 
Spritzform und/oder uber gesonderie Entluftungssiebe. 
die im Bereich der Bindenaht angeordnet sind, wahrend 
des Spritzvorgangs in die Atmosphare abgefuhri. Die 
Entluftungssiebe steilen dabei nur einen begrenzten 
Querschnitt zur Verfugung, weil sie andererseiis das 
Austreten von Kunststoff aus der Form verhindern 
mussen. Auch ist die Lufiabfuhr im Bereich der Trenn- 
ebene insofern problematisch, als es im Bestreben des 
Fachmanns liegt, andererseiis die Bildung von Graien 
und Trennstegen zu vermeiden, die ansonsten am ferti- 
gen Transportbehalter in muhevoller Handarbeit em- 
fernt werden muBten. Weiierhin ist nachteiiig» daB sich 
die Entluftungssiebe mit ihrer Oberflachenstrukiur am 
fertigen Transportbehalter abbilden, da sie ja unmittel- 
bar m der Oberflache des Transportbehalters angeord- 
net sem mussen. Durch die beschriebenen Umstande 
ergibt sich eine besiimmte Zykluszeit fur die Herstel- 
lung eines Transportbehalters. die im wesentlichen da- 
von abhangig ist, wie schnell die verdrangie Luft nach 



auBen abgefOhrt werden kann. Wird der abzufuhrenden 
Luft ein hoher Widersiand entgegengesetzt. beispiels- 
weise durch engmaschige Entluftungssiebe und exakt 
passende Halfien der Spritzform. dann wird zwar eine 
5 Gratbildung am fertigen Transportbehalter vorteilhaft 
vermieden. durch die schlechte Entluftung verlangen 
sich jedoch die Zykluszeit und es besteht die Gefahr, 
daB der in die Spritzform eingebrachte Kunststoff Ver- 
brennungserscheinungen unierliegt, die die dekorative 
10 Oberflache des Transportbehalters nachteilig beeinflus- 
sen konnen. Die bei dem bekannten Transportbehalter 
verwendeten Einiegeieile konnen aus einem Formstuck 
aus kompaktem, geschaumtem oder geblasenem Kunst- 
stoff besiehen. Die Einlegeteile konnen im wesentlichen 
1 5 eine langgestreckte Formgebung aufweisen. 

Aus der DE-OS 39 31 358 ist ein Kunststoffkasten. 
msbesondere Flaschenkasten bekannt. der allseiis ge- 
schlossene Griffleisten aufweist. deren wirksame Dicke 
groBer ist als die Dicke der sonstigen Wandbereiche des 
20 Kastens. Zu diesem Zweck werden Kunststoffkorper im 
Innern der Griffleiste angeordnet. die beim Spritzen des 
Kastens von dessen Kunststoffmaterial umspritzt wer- 
den. Auch dabei muB die in der Spritzform verdrangte 
Luft in die Atmosphare abgefuhri werden. so daB auch 
25 hier eine vergleichsweise lange Zykluszeit fur das Sprit- 
zen eines Kastens sowie die ansonsten schon beschrie- 
benen Nachteile entsiehen. 

Der Erfindung liegi die Aufgabe zugrunde. einen 
Transportbehalter der eingangs beschriebenen An und 
30 ein Verfahren zu seiner Herstellung aufzuzeigen. der in 
einer vergleichsweise kurzeren Zykluszeit hersiellbar 
ist und bei dem trotzdem einer Gratbildung und den 
damit verbundenen Nachieilen enigegengewirkt wird. 
ErfindungsgemaB wird dies bei dem Transportbehai- 
35 ter der eingangs beschriebenen Art dadurch erreicht. 
daB die Einlegeteile als Hohlkorper mil Wandung und 
Innenraum ausgebildet sind und mindestens eine an den 
Innenraum angeschlossene und die Wandung durchset- 
zende Durchbrechung aufweisen. 
40 Damit wird nicht nur Kunststoffmaterial fur die Her- 
stellung der Einlegeteile eingespart, sondern der Innen- 
raum des Oder der Einlegeteile, der uber die Durchbre- 
chung an den mit Kunststoff zu fullenden Raum der 
Spritzform des Grundkorpers angeschlossen ist, wird 
45 dazu genutzt, um zumindest einen Teil der beim Sprit- 
zen des Grundkorpers des Transportbehalters in der 
Spritzform verdrangien Luft aufzunehmen. Dabei ent- 
steht zwar im Hohlraum des Einlegeteils ein Oberdruck; 
dieser ist jedoch nicht schadlich. Auf die Verwendung 
50 von Entluftungssieben kann ganzlich verzichtet werden. 
Dann ist auch sichergesielit. daB diese Entluftungssiebe 
sich bei der Produktion der Transportbehalter nicht 
mehr zusetzen konnen. so daB auch Lufieinschlusse ver- 
mieden werden und Verbrennungserscheinungen am 
55 Kunststoff nicht mehr auftreten. Es entfallt auch damit 
die sonst notwendige Reinigung der Entluftungssiebe in 
bestimmten Iniervallen und es reduzieren sich die da- 
durch verursachten hohen Maschinenausfallzeiten. An- 
dererseiis ist es aber mogtich. die Erfindung auch dann 
60 anzuwenden. wenn zusaizlich noch Entluftungssiebe be- 
nutzt werden. Es versteht sich. daB dann die Zykluszei- 
ten noch weiter verkurzt werden konnen. An sich aber 
sollte das Volumen des oder der Innenraume des oder 
der Einlegeteile so bemessen sein, um zusaizlich unier 
65 Druckanstieg die verdrangte Luft aus der Spritzform 
aufzunehmen. Der sich im Bereich der Einlegeteile aus- 
bildende Oberdruck der im Innenraum eingeschlosse- 
nen Luft kann sogar vorteilhaft zu Stabilisierungszwek- 
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ken genutzt werden. Es isi mogiich. die Einlegeteile rela- 
tiv dunnwandig in einem separaten Formgebungsvor- 
gang zu ersiellen und die durchiden Uberdruck bewirk- 
te Formstabiiitat der Einlegeteile fur die Siabiiitai des 
Transportbehalters zu nuizen. Es kann auch darauf Ein- 
fluB genommen werden, durch entsprechende Abstim- 
mung eine bestimmte Federwirkung tm Bereich der 
Griffleisten zu erzielen. durch die der Tragekomfort 
verbessert wird. Die Durchbrechung im Einlegekorper 
kann im Bereich einer sich beim Spritzen des Grundkor- 
pers bildenden Bindenaht angeordnet sein. Der Einlege- 
korper kann auch mit mehreren, an seinen Innenraum 
angeschiossenen Durchbrechungen versehen sein. von 
denen dann zumindest eine im Bereich der Bindenaht 
angeordnet sein sollte, damit Lufteinschliisse auBerhalb 
des Innenraums des Einlegekorpers und der Durchbre- 
chung vermieden werden. Dies ist besonders wichtig, 
wenn Einlegekorper im Bereich einer Griffleiste einge- 
setzt werden. 

Das Volumen des Innenraums des oder der Einlege- 
teile ist zur zumindes: :eilweisen Aufnahme der beim 
Spritzen des Grundkorptrs in der Spritzform aus dieser 
verdrangien Lufi dimensioniert. Die dabei in den Innen- 
raumen auftretenden Uberdrucke lassen sich durchaus 
auch dann beherrschen, wenn auf die Verwendung von 
Entluftungssieben vollstandig verzichiet wird und die 
verdrangte Luft ganz in den Innenraumen der Einlege- 
teile aufgenommen wird, Dann tritt nicht nur der Vortei! 
auf, daB die Entiuftungssiebe sich nicht mehr zusetzen 
und nicht mehr abbilden konnen, sondern die Spritz- 
form kann im Bereich der Trennebene auch so dicht 
abschlieBend gesiaitet werden. daB praktisch keine Gra- 
te mehr auftreten. 

Das Einlegeteil kann mehrere, voneinander getrennte 
Hohlraume aufweisen, wobei jeder Hohlraum eine 
Durchbrechung besitzt. Es ist auch mogiich, mehrere 
Hohlraume im Innern des Einiegeteils aneinander anzu- 
schlieBen und letztlich eine einzige Durchbrechung vor- 
zusehen. durch die hindurch die verdrangte Luft aus der 
Spritzform aufgenommen werden kann, Wenn mehrere 
Durchbrechungen eingesetzt werden. konnen diese ge- 
zielt so untergebrachi werden, daB die Gefahr von Lufi- 
einschlussen im Bereich des Grundkorpers weitgehend 
beseitigi ist. 

Das Einlegeteil kann als langgesireckter Hohlkorper 
ausgebildet sein und in beiden Stirnbereichen Innenrau- 
me aufweisen, deren zugeordnete Durchbrechungen et- 
wa gieichen Querschnitt wie die Innenraume aufweisen, 
Obwohi allgemein der Querschnitt der Durchbrechun- 
gen kleiner gestaltet ist als der Querschnitt der Hohlrau- 
me, kann es insbesondere in den Stirnbereichen eines 
langgestreckten Hohlkorpers sinnvoll sein. hiervon ab- 
zuweichen. Es entsteht dann eine groBquerschnittige 
Stufung nach innen, die durch einen Kunststoffpfropfen 
des Materials des Grundkorpers aufgefullt wird, so daB 
der Einlegekorper im Grundkorper wirksam und posi- 
tionsgenau verankeri ist. 

Es besiehi die Moglichkeit, daB das Einlegeteil im 
Bereich einer Griffleiste des Transportbehalters ange- 
ordnet ist. und daB die Wanddicken des Einiegeteils und 
des Grundkorpers in dem das Einlegeteil aufnehmenden 
Bereich sowie das Volumen des Hohlraums des Einiege- 
teils relativ zum Volumen der verdrangten Luft zur Er- 
zielung einer bestimmten Federwirkung der Griffleiste 
aufeinander abgestimmt sind. Die Federwirkung kann 
durch die Variation der Wanddicke des Grundkorpers 
m diesem Bereich, der Wanddicke des Einiegeteils und/ 
Oder des im Einlegeteil befindlichen Oberdrucks beein- 



fluBt werden. Bei einer geringen Wanddicke des Grund- 
korpers. einer geringen Wanddicke des Einiegeteils und 
einem geringen Qberdruck wird die Griffleiste weich. 
d. h. es ergibt sich eine hohe Federwirkung. Bei einer 
5 groBen Wanddicke des Grundkorpers und einer groflen 
Wanddicke des Einiegeteils und/oder einem hohem 
Uberdruck wird dagegen eine groBe Steifheit und Stabi- 
Iitat erzieit. Ober diese bestimmte und gezielte Feder- 
wirkung kann somit auch der Tragekomfort des Trans- 
10 portbehalters erhdht bzw. eingesteih werden. Auch 
durch die Bestimmung der Lage. an welcher das Einle- 
geteil im Bereich der Griffleiste angeordnet wird. kann 
diese Wirkung noch verstarkt werden. 

Das Verfahren zur Herstellung eines solchen Trans- 
is portbehalters, insbesondere Flaschenkastens aus Kunst- 
stoff. geht davon aus, daB ein oder mehrere Einlegeteile 
m eine Spritzform fur den Grundkorper positionsgenau 
eingebrachi und der Kunststoff des Grundkorpers in die 
Spritzform gespritzt wird Das Verfahren kennzeichnet 
20 sich erfindungsgemaB dadurch, daB als Einlegeteile 
Hohlkorper mit Wandung, Innenraum und daran ange- 
schlossener Durchbrechung eingelegt werden und die 
beim Spritzen verdrangte Luft zumindest teilweise in 
den Hohlraum des Einiegeteils gedruckt wird. Dabei ist 
25 die Durchbrechung in einem Bereich angeordnet. in 
welchem das Einlegeteil von dem Material des Grund- 
korpers umspritzt wird. so daB durch entsprechende 
Anordnung der Durchbrechung die Moglichkeit be- 
steht. LufteinschlQsse im Grundkorper des Transport- 
30 behaiters zu vermeiden und samtliche verdrangte Luft 
m den Innenraum des oder der Einlegeteile zu uberfuh- 
ren. 

Mit einem Teil des Kunststoffs des Grundkorpers 
kann die Durchbrechung verschlossen und damit der 
35 Uberdruck im Einlegeteil eingeschlossen werden. Dies 
ist insbesondere dann sinnvoll, wenn der Uberdruck im 
Einlegeteil zur Verbesserung der Stabilitat des Trans- 
portbehalters benutzi werden solL 

Das Einlegeteil selbst kann durch eine Teilbefullung 
40 emer zugehongen Spritzform mit Kunststoff und einem 
nachfolgenden Einbringen eines unter Druck stehenden 
Gases hergestelli werden. Am Ende des Herstellungs- 
vorgangs des Einiegeteils kann wieder etwas Kunststoff 
nachgepreBt werden. urn das Einlegeteil an dieser Stelle 
45 zu verschlieBen. Es versteht sich, daB bei der Formge- 
bungdes Einiegeteils jedoch mindestens eine Durchbre- 
chung vorgesehen sein muB, die den Innenraum des Ein- 
iegeteils mit der Atmosphare verbindet. 

Das Einlegeteil und der Grundkorper des Transport- 
50 behaiters konnen zweckmaBig aus dem gieichen Kunst- 
stoff gespritzt werden. Damit findet nicht nur eine inni- 
ge Verbindung zwischen Einlegeteil und Grundkorper 
beim Spritzen des Grundkdrpers statt. sondern solche 
auf diese Weise hergestellie Transportbehalter lassen 
55 sich auch muhelos wieder aufmahlen und dann einem 
erneuten Spritzvorgang zufuhren. 

Die Erfindung wird anhand bevorzugier Ausfuh- 
rungsbeispieie weiter erlautert und beschrieben. Es zei- 
gen: 

60 Fig. I eine schemaiisierte Ansicht eines Transportbe- 
halters mit Einlegeteil, 

Fig. 2 einen Schniit gemaB der Linie II-II in Fig. 1 in 
vergroBernder Darsiellung. 

Fig. 3 eine ahnliche Darstellung wie Fig. 2 zur Ver- 
es deutlichung des Spriizvorgangs, 

Fig. 4 eine ahnliche Darstellung wie Fig. 2 gegen En- 
de des Spritzvorgangs, 

Fig. 5 eine ahnliche Darstellung gegen Ende des 
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Spritzvorgangs mit einem andersgestalieten Einlege- 
korper. 

Fig. 6 einen Querschniit dutch eine Grifneisie des 
Transporibehaliers mil voilstandig umspritztem. dick- 
wandigen Einlegeteii, 5 

Rg. 7 eine ahnliche Darstellung wie Fig. 6, wobei das 
Einlegeteii jedoch nur tell weise eingebettet isu 

Fig. 8 eine ahnliche Schniitdarstellung durch eine 
Griffleisie in dunnwandiger Gesiaiiung, 

Fig. 9 einen Schniti durch eine Spriizform fur die :o 
Hersiellung des Einlegeteils in einem Zwischenstadium 
seiner Herstellung und 

Fig. 10 einen Schnitt durch die Spriizform gemaO 
Fig. 9 gegen Ende der Herstellung des Einlegeteils. 

In Fig. I ist ein Transportbehalter 1 in Seitenansichi 15 
bzw. Stirnansicht dargestcHt. Der Transportbehalter 1 
ist als Flaschenkasien ausgebildet und besiizt einen Bo- 
den 2 und eine umlaufende Seitenwandung 3. Im oberen 
Bereich der Seitenwandung 3 isi durch eine Griffoff- 
nung 4 eine Griffleisie 5 herausgearbeitei. Es versteht 20 
sich. dafi ublicherweise die Seitenwandung 3 vier Seiten- 
wande und somit auch vier Griffleisten 5 aufweist. Die 
Anzahl der Griffleisten 5 kann auch geringer sein; es 
sollte jedoch mindestens eine solche Griffleisie 5 an 
einem Transportbehalter 1 vorgesehen sein, damit der 25 
Transportbehalter mit einer Hand ergriffen und ge- 
handhabt werden kann. 

Innerhaib der Griffleisie ist ein Einlegeteii 6 durch 
strichpunktierte Linienfuhrung verdeutlicht. Dieses Ein- 
legeteii 6 besiizt hier vorzugsweise langgesireckte Ge- 30 
stall. Es erstreckt sich uber die wesentliche Lange der 
Griffleisie 5, kann aber auch kurzer oder langer als diese 
ausgebildet sein. Das Einlegeteii 6 kann auch auBerhalb 
der Griffleisie 5 an anderer Stelle in der Seitenwandung 
3 untergebracht sein. 35 

Fig. 2 zeigt ausschnittsweise zwei Formhalften 7 und 
8 einer Spriizform 7, 8. -wie sie zum Spritzen des Grund- 
korpers Z 3 des Transportbehalters 1 eingesetzi wird 
Die Spriizform 7, 8 ist in geschlossener Steilung darge- 
stellt, wobei das Einlegeteii 6 in die Spriizform 7, 8 durch 40 
hier nicht dargestellte Miitei positionsgenau einge- 
bracht und fixiert ist. Die Spriizform 7. 8 ist in einer hier 
nicht dargestellten Trennebene geteilt, damit ietztend- 
lich der Transportbehalter 1 entformbar ist. 

Das Einlegeteii 1 ist als Hohlkorper mit NVandung 9 45 
und Innenraum 10 ausgebildet Der Innenraum 10 des 
Einlegeteils 6 steht Qber eine oder mehrere Durchbre- 
chungen 11 mit einem Raum 12 in Verbindung, der sich 
nach dem Schlieflen der beiden Formhalften 7 und 8 
ergibt und der ieiztendlich mit Kunststoff zur Bildung 50 
des Grundkorpers Z 3 ausgefullt werden soil, (m Be- 
reich der Spriizform 7. 8 sind zwei Anspritzpunkte 13 
gebildet, durch die der den Grundkdrper 2. 3 biidende 
flussige Kunststoff 14 gemaB Pfeii 15 in den Raum 12 
gepreQt wird Die Anspritzpunkte 13 konnen auch an 55 
anderer Stelle des Transportbehalters 1 vorgesehen 
sein, insbesondere im Bereich des Bodens 2. wobei dann 
der Kunststoff 14 letztendlich im Bereich der Seiten- 
wandung 3 des Transportbehalters in der Spriizform 7. 8 
ahnlich aufsteigt. wie dies durch den Anspritzpunkt 13 in eo 
Fig. 2 verdeutlicht worden ist. In diesem Bereich ent- 
sieht in einem solchen Fall die Seitenwandung 3. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen fonschreitende Stadien des 
Spritzvorgangs des Grundkorpers 2, 3 und der vollstan- 
digen Umspritzung des Einlegeteils 6. Wie aus Fig. 3 65 
ersichtlich ist, flieSt der Kunststoff gemaO den Pfeilen 15 
um das Einlegeteii 6 herum. wobei die in dem Raum 12 
vorhandene Luft komprimien und uber die Durchbre- 



chungen 11 in den Innenraum 10 des Einlegeteils 6 ge- 
schoben wird. Im Innenraum 10 enisteht dabei ein Cber- 
druck. Fig. 4 zeigt die Verhaltnisse am Ende des Spritz- 
vorgangs des Grundkorpers 2. 3. Hier ist Kunsistoffma- 
lerial durch die Durchbrechungen 11 leilweise in den 
Innenraum 10 eingedrungen. wodurch nicht nur eine 
Abdichtung der Durchbrechungen 11 erfolgi, sondern 
auch das Einlegeteii 6 ortsfest verankert wird, Im ubri- 
gen fuhrt die Warme des flussigen Kunststoffs 14 dazu. 
daB die Oberflache des Einlegeteils 6 angeschmolzen 
wird und eine innige Verbindung zu diesem enisteht. 

Wenn ein Transportbehalter I hergestelli wird. der in 
Form eines handelsublichen Flaschenkastens entstehc, 
betragt das Volumen der vier Griffleisten 5 etwa 
800 cm^. Die dabei eingesetzten Einlegeieile konnen ein 
Gesamtvolumen ihrer Innenraume 10 von etwa 200 cm-* 
aufweisen. so daO bei einem ublichen Flaschenkasien 
mit einem Gewichi von etwa 2 kg ein Gasdruck von 
etwa 10 bar in den Innenraumen 10 enisteht. Das Ein- 
schlieBen eines solchen Uberdrucks stellt bei handelsub- 
lichen Kunststoffen kein Problem dar. Der Oberdruck 
tragt vieimehr vorteilhaft zur Stabilitat des Transport- 
behalters 1 bei und durch diese Art der Aufnahme der 
verdrangten Luft enisteht vorteilhaft eine Reduzierung 
der Zykluszeii beim Spritzen des Transportbehalters 1 
bzw. dessen Grundkorpers 2. 3. 

Fig. 5 zeigt die Verwendung eines etwas abgewandel- 
ten Einlegeteils 6. Es sind hier drei Hohlraume 10 gebil- 
det. die untereinander nicht direkt in Verbindung ste- 
hen. Jeder Hohlraum 10 besitzt mindestens eine Durch- 
brechung 1 1, durch die aus dem Raum 12 des Grundkor- 
pers 2. 3 verdrangte Luft in die Innenraume 10 uberfuhri 
werden kann. Die in den beiden stirnseitigen Bereichen 
des Einlegeteils 6 vorgesehenen Innenraume 10 sind 
uber vergleichsweise groOquerschnittige Durchbre- 
chungen 11 an den Raum 12 angeschlossen, so daB hier 
groBflachige Kunststoffpfropfen des Kunststoffs 14 ge- 
nutzt werden. um das Einlegeteii 6 auch im Bereich der 
stirnseitigen Enden zu verankern. 

Die Fig. 6 bis 8 zeigen Querschnitie im Bereich einer 
Griffleisie 5 eines als Flaschenkasien ausgebildeten 
Transportbehalters 1. GemaB Fig. 6 ist sowohl das Ein- 
legeteii 6 als auch der umspritzte Kunststoff 14 im Be- 
reich der Griffleisie 5 relativ dickwandig ausgebildet 
und das Volumen des Innenraums 10 des Einlegeteils 6 
ist relativ klein gestaliet. In diesem Fall ergibt sich ein 
relativ hoher Oberdruck im Innenraum 10. da die aus 
der Spriizform verdrangte Luft in diesem kleinen Innen- 
raum 10 untergebracht ist. 

Fig. 7 verdeutlicht eine Ausfuhrungsform. bei der der 
Einlegekorper 6 nur teilweise von dem Kunststoff 14, 
der die Seitenwandung 3 des Transportbehalters 1 bii- 
det, umspritzt ist. Hier ist der Oberdruck im Innenraum 
10 vergleichsweise geringer. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 8 liegi eine aus- 
gesprochen dunnwandige Gesiaiiung des Einlegeteils 6 
und der Wandstarke des Kunststoffs 14 im Bereich der 
Seitenwandung 3 vor. Es enisteht damit eine relativ wei- 
che und federnd nachgiebige Griffleisie 5, die sich ange- 
nehm ergreifen laBi, so daB der Tragekomfort hierdurch 
gefordert wird 

Die Herstellung der Einlegeteile 6, die in einem sepa- 
raien Fertigungsverfahren durchgefiihrt wird, wird an- 
hand der Fig. 9 und 10 verdeutlicht. In eine aus den 
Formteilen 16 und 17 gebiideten Spriizform 16, 17 fur 
Einlegeteile 6 wird in geschlossenem Zustand der 
Spriizform 16. 17 in den dort vorgesehenen Hohlraum 
18 Kunststoff 19 eingespritzt, und zwar derari, daB der 
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Hohlraum 18 nur teilweise ausgefullt wird. Nachdem 
dies geschehen ist. wird ein Gas 20. beispieisweise kom- 
primierte Lufi oder Sticksioff.-durch eine Anspritzlei- 
tung 21 in der Spritzform 16. IZin das Innere des fCunst- 
stoffs 19 im Hohlraum 18 eingebracht, so daO das Gas 20 5 
den Kunstsioff 19 blasenariig aufweitet. und gegen die 
den Hohlraum 18 umschlieQende Wandung der Spritz- 
form 16. 17 druckt, wie dies aus Fig. 10 ersichtlich ist. 
Die im Hohlraum 18 befindliche Lufi wird auf her- 
kommliche Art entferni. also beispieisweise im Bereich 10 
der Trennebene der Spritzform 16. 17 oder durch Ver- 
wendung von Entluftungssieben. Durch die an den 
Formieilen 16 und 17 vorgesehenen Fortsaize 22 wer- 
den die Durchbrechungen 11 an den Einlegeteilen 6 
geformt. Etwa siehenbleibende Verbindungsbrucken 15 
mussen mechanisch entfernt werden. was beispieisweise 
durch bewegliche Fortsatze 22 moglich ist. Aus Fig. 10 
ist auch erkennbar. daB am Ende des Formgebungsvor- 
gangs eines Einlegeieils 6 wiederum Kunstsioff 19 durch 
die Anspritzleitung 21 nachgedruckt wird, urn an der 20 
Verbindungsstelle zur Anspritzleitung 21 das Einlegeieil 
6zu schlieOen. 

Bezugszeichenlisie 

1 Transportbehalter 

2 Boden 

3 Seiienwandung 

4 Griffoffnung 

5 Griffleiste 

6 Einlegeteil 

7 Formhalfte 

8 Formhalfte 

9 Wandung 

10 Innenraum 

11 Durchbrechung 

12 Raum 

13 Anspritzpunkt 

14 Kunststoff 
^5 Pfeil 

16 Formieil 

17 Formteil 

18 Hohlraum 

19 FCunsistoff 

20 Gas 

21 Anspritzleitung 

22 Fortsatz 

Patentanspriiche 

1. Transportbehalter, insbesondere Flaschenkasten, 
mit einem Grundkorper (2. 3) aus gespritztem 
Kunstsioff (14). der einen Boden (2). eine umlaufen- 
de, zumindest zwecks Ausbildung einer Griffoff- 
nung (4) durchbrochene Seitenwandung (3) auf- 55 
weist, und mil in einem separaten Formgebungs- 
vorgang erzeugien Einlegeteilen (6). die zumindest 
auf einem Teil ihrer OberflSche mit dem Kunstsioff 
(14) des Grundkorpers (2. 3) umspritzi sind. da- 
durch gekennzeichnet. daB die Einiegeteile (6) als eo 
Hohlkorper mit Wandung (9) und Innenraum (10) 
ausgebildet sind und mindestens eine an den Innen- 
raum (10) angeschlossene und die Wandung (9) 
durchsetzende Durchbrechung (1 1) aufweisen. 
2. Transportbehalter nach Anspruch 1. dadurch ge- 55 
kennzeichnei, daB die Durchbrechung (11) im Ein- 
legekorper (6) im Bereich einer sich beim Spritzen 
des Grundkorpers (2, 3) bildenden Bindenaht ange- 
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ordnet isi. 

3. Transportbehalter nach Anspruch I oder 2. da- 
durch gekennzeichnet, daB das Volumen des Innen- 
raums (10) des oder der Einiegeteile (6) zur zumin- 
dest teilweisen Aufnahme der beim Spritzen des 
Grundkorpers (2, 3) in der Spritzform (7. 8) aus 
dieser verdrangten Luft dimensioniert ist. 

4. Transportbehalter nach einem oder mehreren 
der Anspriiche 1-3. dadurch gekennzeichnet. daB 
das Einlegeteil (6) mehrere voneinander getrennie 
Innenraume (10) aufweist und jeder Innenraum ei- 
ne Durchbrechung (II) besitzt. 

5. Transportbehalter nach Anspruch 4. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das Einlegeteil (6) als langge- 
sireckier Hohlkorper ausgebildet ist und in beiden 
Siirnbereichen Innenraume (10) aufweisi. deren zu- 
geordnete Durchbrechungen (11) etwa gletchen 
Querschnitt wie die Innenraume (10) aufweisen. 

6. Transportbehalter nach einem oder mehreren 
der Anspriiche 1-5, dadurch gekennzeichnet. daB 
das Einlegeteil (6) im Bereich einer Griffleiste (5) 
des Transportbehaliers (1) angeordnet ist und daB 
die Wanddicken des Einlegeteils (6) und des Grund- 
korpers (2, 3) in dem das Einlegeteil aufnehmenden 
Bereich sowie das Volumen des Innenraums (10) 
des Einlegeteils (6) relaiiv zum Volumen der ver- 
drangten Luft zur Erzielung einer besiimmten Fe- 
derwirkung der Griffleiste (5) aufeinander abge- 
stimmtsind. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Transportbehal- 
iers. insbesondere Flaschenkasiens. aus Kunstsioff. 
tndem ein oder mehrere Einiegeteile (6) in eine 
Spritzform (7, 8) fur den Grundkorper (2. 3) posi- 
tionsgenau eingebracht und der Kunstsioff (14) des 
Grundkorpers in die Spritzform gespritzt wird. da- 
durch gekennzeichnet, daB ais Einiegeteile (6) 
Hohlkorper mil Wandung (9). Innenraum (10) und 
daran angeschlossener Durchbrechung (11) einge- 
legt werden und die beim Spritzen verdrangte Luft 
zumindest teilweise in den Innenraum (10) des Ein- 
legeteils gedriickt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mil einem Teil des Kunstsioffs (14) 
des Grundkorpers (2. 3) die Durchbrechung (11) 
verschlossen und damit der Oberdruck im Einlege- 
teil (6) eingeschlossen wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das Einlegeteil (6) durch eine 
TeilbefuIIung einer zugehorigen Spritzform ( 16. 1 7) 
mit Kunstsioff (19) und einem nachfolgenden Ein- 
bringen eines unter Druck siehenden Gases (20) 
hergesielli wird, 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 — 9, da- 
durch gekennzeichnet. daB das Einlegeteil (6) und 
der Grundkorper (Z 3) des Transportbehaliers (1) 
aus dem gleichen Kunstsioff gespritzt werden. 
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